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(54) Anlage zum Zusammenfügen und Längsschweissen von aus Blechen o.dgl. gebogenen
Rohren

(57) Es handelt sich um eine Anlage (1) zum Zu-
sammenfügen und Längsschweißen von aus Blechen
o.dgl. gebogenen Rohren (2). Die Anlage besteht aus
einem Anlagenbett (4), an dessen Seiten bzw. Ecken
Ständer (5) angeordnet sind, wobei auf der oberen
Tischfläche (6) des Anlagenbettes (4) ein Rollengang
(7) vorgesehen ist, auf dem die Rohre (2) in Längsrich-
tung bewegt werden. Am oberen Ende der Ständer (5)
ist eine Traverse (9), an der ein vertikal verfahrbarer Ar-
beitskopf (10) mit einer in Längsrichtung zwischen Ab-
rolleinrichtungen (11) angeordneten Schweißeinrich-
tung (12) vorgesehen ist. Seitlich sind vertikal verfahr-
bare und in Querrichtung zustellbare Führungseinrich-
tungen (24) mit Rollen (25) angeordnet. Um eine Anlage
(1) zu schaffen, mit der ein Kantenversatz von längszu-
schweißenden Rohren (2) sehr einfach ausgeglichen
und individuell angepaßt werden kann und der Spalt des
Schlitzes entsprechend den Anforderungen beim
Schweißen erhalten bleibt, bestehen die Abrolleinrich-
tungen (11) am Arbeitskopf (10) jeweils mindestens aus
einem zwei nebeneinander mit Abstand (a) angeordne-
te Räder (13) aufweisenden Räderpaar (14), wobei die
Räder (13) mit ihren konzentrischen Mittelachsen (15)
gemeinsam um einen auf der Längsmittelachse (16) der
Anlage (1) liegenden Drehpunkt (17) mittels einer
Schwenkeinrichtung (18) drehbar sind.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf eine Anlage
zum Zusammenfügen und Längsschweißen von aus
Blechen o.dgl. gebogenen Rohren, bestehend aus ei-
nem Anlagenbett, an dessen Seiten bzw. Ecken Stän-
der angeordnet sind, wobei auf der oberen Tischfläche
des Anlagenbettes ein Rollengang vorgesehen ist, auf
dem die Rohre in Längsrichtung bewegt werden, einer
am oberen Ende der Ständer angebrachten Traverse,
einem an der Traverse angebrachten und vertikal ver-
fahrbaren Arbeitskopf mit einer in Längsrichtung zwi-
schen Abrolleinrichtungen angeordneten Schweißein-
richtung, und seitlich angeordneten, vertikal verfahrba-
ren und in Querrichtung zustellbaren Führungseinrich-
tungen mit Rollen.
[0002] Beim Längsschweißen von aus Blechen o.dgl.
gebogenen Rohren, die im allgemeinen an den zuein-
ander gerichteten Kanten des Schlitzes eine Nahtvor-
bereitung aufweisen, tritt zumeist das Problem auf, daß
im Bereich des zu schweißenden Schlitzes ein Kanten-
versatz auftritt, der auch über die gesamte Länge des
Rohres sehr unterschiedlich sein kann. Oft ist auch der
Spalt des Schlitzes zum Schweißen zu groß, wobei in
der Regel der Spalt ebenfalls über die gesamte Länge
des Rohres unterschiedlich ist.
[0003] Um die vorgenannten Probleme zu beheben,
sind Anlagen bekannt, die im Bereich des Schlitzes
senkrecht auf das zu schweißende Rohr drücken. Bei
diesem senkrechten Drücken kommt es zumeist vor,
daß der Spalt des Schlitzes zu eng zusammengedrückt
oder zu weit geöffnet wird, was beides zum Schweißen
des Rohres ungünstig ist.
[0004] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, eine Anlage der angegebenen Gattung zu schaffen,
mit der ein Kantenversatz von längszuschweißenden
Rohren sehr einfach ausgeglichen und individuell ange-
paßt werden kann und der Spalt des Schlitzes entspre-
chend den Anforderungen beim Schweißen erhalten
bleibt.
[0005] Diese Aufgabe wird erfindungsgemäß durch
die Kennzeichnungsmerkmale des Patentanspruchs 1
gelöst.
[0006] Zweckmäßige Weiterbildungen der Erfindung
sind in den Unteransprüchen gekennzeichnet.
[0007] Die erfindungsgemäße Anlage zeichnet sich
vor allem dadurch aus, daß die beiden nebeneinander
angeordneten Räder der Abrolleinrichtung am Arbeits-
kopf jeweils auf eine Kantenseite des Schlitzes drücken.
Durch den Drehpunkt auf der Längsmittelachse und den
durch den seitlich neben der Mittelachse an dem Hebel
angreifenden Hydraulik-Zylinder werden die Räder mit
ihren Mittelachsen gemeinsam geschwenkt, d.h. die
hochstehende Kante des Rohres wird durch ein Rad in
seine Position gedrückt, wobei die niederstehende Kan-
te des Rohres von dem anderen Rad entlastet wird. Eine
Spaltveränderung tritt dabei nicht auf.
[0008] Durch die Meßeinrichtung können die Räder

individuell dem jeweiligen Kantenversatz angepaßt wer-
den, so daß beim Schweißen der Schlitz immer den An-
forderungen entspricht.
[0009] Ein Ausführungsbeispiel der erfindungsgemä-
ßen Anlage wird nachfolgend anhand der Zeichnung
beschrieben. Dabei zeigt

Fig. 1 eine Vorderansicht der Anlage,

Fig. 2 die Seitenansicht der Anlage,

Fig. 3 eine Vorderansicht der Abrolleinrichtung, die
an einem Rohr angreift, das einen Kantenver-
satz aufweist, und

Fig. 4 die Vorderansicht der Abrolleinrichtung nach
dem Schwenken der Ränder zum Kantenaus-
gleich.

[0010] Die in Fig. 1 und 2 dargestellte Anlage 1 zum
Zusammenfügen und Längsschweißen von aus Ble-
chen o.dgl. gebogenen Rohren 2, das vorzugsweise an
seinen Längskanten 3 (siehe Fig. 3) eine Schweißnaht-
vorbereitung ausweist, besteht aus einem Anlagenbett
4, an dessen Seiten bzw. Ecken Ständer 5 angeordnet
bzw. eingespannt sind. Auf der oberen Tischfläche 6 des
Anlagenbettes 4 ist ein Rollengang 7 vorgesehen, auf
dem die Rohre 2 unterschiedlichster Größen aufliegen
und in Längsrichtung bewegt werden. Dazu sind die
Rollen 8 des Rollenganges 7 diaboloförmig ausgebildet.
[0011] Am oberen Ende der Ständer 5 ist eine Traver-
se 9 angebracht, an der wiederum ein vertikal verfahr-
barer Arbeitskopf 10 vorgesehen ist, der eine in Längs-
richtung zwischen zwei Abrolleinrichtungen 11 angeord-
nete Schweißeinrichtung 12 aufweist. Die Abrolleinrich-
tungen 11 bestehen jeweils mindestens aus einem zwei
nebeneinander mit Abstand a angeordneten Rädern 13
aufweisenden Räderpaar 14, die mit ihren konzentri-
schen Mittelachsen 15 gemeinsam um eine auf der
Längsmittelachse 16 der Anlage 1 liegenden Drehpunkt
17 mittels einer Schwenkvorrichtung 18 drehbar sind
(siehe hierzu insbesondere Fig. 3 und 4).
[0012] Wie in Fig. 2 ersichtlich, weist vorzugsweise je-
de Abrolleinrichtung 11 zwei in Längsrichtung hinterein-
ander angeordnete Räderpaare 14 auf.
[0013] Die Schwenkeinrichtung 18 besteht aus einem
seitlich neben der Längsmittelachse 16 der Anlage 1
schwenkbar gelagerten Hydraulik-Zylinder 19, der mit
seiner Kolbenstange 20 an einem Hebel 21 angreift, der
mit einem Gehäuse 22 verbunden ist, in dem die Räder-
paare 14 gelagert sind.
[0014] In Längsrichtung vor der Schweißeinrichtung
12 ist eine Meßeinrichtung 23 vorgesehen, die vorzugs-
weise eine Laser-Meßeinrichtung ist.
[0015] Seitlich weist die Anlage 1 vertikal verfahrbare
und in Querrichtung zustellbare Führungseinrichtungen
24 mit Rollen 25 auf, die individuell unterschiedlichen
Größen von Rohren 2 angepaßt werden können (siehe
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Fig. 1).
[0016] Nachfolgend wird noch kurz die Arbeitsweise
der Anlage beschrieben.
[0017] Ein Rohr 2 wird der Anlage 1 zugeführt, wobei
das Rohr auf dem Rollengang 7 transportiert wird. Die
seitlichen Führungseinrichtungen 24 sowie der Arbeits-
kopf 10 mit den Abrolleinrichtungen 11 werden an das
Rohr 2 herangeführt. Anschließend beginnt die Meßein-
richtung 23 den Kantenversatz b und den Spalt des
Schlitzes 26 des Rohres 2 zu messen, woraus sich der
notwendige Drehwinkel α ergibt, den die Schwenkein-
richtung 18 ausgleichen muß. Dazu wird der Hydraulik-
zylinder 19 mit Druck beaufschlagt und die Kolbenstan-
ge 20 zieht oder drückt den Hebel 21, wobei das Ge-
häuse 22 und die Räder 13 um den Drehpunkt 17 dre-
hen. Dabei wird die hochstehende Kante 3 des Rohres
2 durch ein Rad 13 in seine Position gedrückt, wobei die
niederstehende Kante 3 des Rohres 2 von dem anderen
Rad 13 entlastet wird.
[0018] Sobald die Anfangsposition ermittelt ist, kann
der Schweißvorgang an den Längskanten 3 beginnen.
Die CNC-Steuerung der Anlage 1 sorgt dafür, daß die
Rollenpaare 14 ständig an den Kantenversatz b ausglei-
chen.

Patentansprüche

1. Anlage zum Zusammenfügen und Längsschwei-
ßen von aus Blechen o.dgl. gebogenen Rohren, be-
stehend aus einem Anlagenbett, an dessen Seiten
bzw. Ecken Ständer angeordnet sind, wobei auf der
oberen Tischfläche des Anlagenbettes ein Rollen-
gang vorgesehen ist, auf dem die Rohre in Längs-
richtung bewegt werden, einer am oberen Ende der
Ständer angebrachten Traverse, einem an der Tra-
verse angebrachten und vertikal verfahrbaren Ar-
beitskopf mit einer in Längsrichtung zwischen Ab-
rolleinrichtungen angeordneten Schweißeinrich-
tung, und seitlich angeordneten, vertikal verfahrba-
ren und in Querrichtung zustellbaren Führungsein-
richtungen mit Rollen, dadurch gekennzeichnet,
daß die Abrolleinrichtungen (11) am Arbeitskopf
(10) jeweils mindestens aus einem zwei nebenein-
ander mit Abstand (a) angeordnete Räder (13) auf-
weisenden Räderpaar (14) bestehen, wobei die Rä-
der (13) mit ihren konzentrischen Mittelachsen (15)
gemeinsam um einen auf der Längsmittelachse
(16) der Anlage (1) liegenden Drehpunkt (17) mit-
tels einer Schwenkeinrichtung (18) drehbar sind.

2. Anlage nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, daß jede Abrolleinrichtung (11) zwei in Längs-
richtung hintereinander angeordnete Räderpaare
(14) aufweist.

3. Anlage nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daß die Schwenkeinrichtung (18) aus ei-

nem seitlich neben der Längsmittelachse (16) der
Anlage (1) schwenkbar gelagerten Hydraulik-Zylin-
der (19) besteht, der mit seiner Kolbenstange (20)
an einem Hebel (21) angreift, der mit einem Gehäu-
se (22) verbunden ist, in dem die Räderpaare (14)
gelagert sind.

4. Anlage nach einem der Ansprüche 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet, daß in Längsrichtung vor der
Schweißeinrichtung (12) eine Meßeinrichtung (23)
vorgesehen ist.

5. Anlage nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich-
net, daß die Meßeinrichtung (23) eine Laser-
Meßeinrichtung ist.
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